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"Hochleistungs-Sprengstoff-Pormkorper und Verfahren 
rer Hers te Hung" . 



Die Erfindung betrifft Kochleistungs-Sprengstof f-Formkorper 
aus 85 "bis 95 & Kexogen, Oktogen und/oder Kitropenta (Iloch- 
leistungssprengstoff) und 15 bis 5 # TNT sowie gegebenen- 
falls bis zu 10 % Phlegmatisierungsmittel(n) mit verbesser- 
ten anwendungstechnischen Eigenschaf ten sowie ein Verfahren 
zu ihrer Herstellung. 

Hochleistungs-Sprengstoff-Formkorper (nachstehend kurz Hoch- 
leistungssprengkorper) der vorstehend angegebenen Zusajnmen- 
setzung sowie verschiedene PreB- Oder GieBverf ahren zu ih- 
rer Herstellung sind seit geraumer Zeit bekannt. 

Die anwendungstechnischen Eigenschaf ten, insbesondere die 
mechanische Festigkeit , von nach bekannten Verfahren herge- 
stellten Hochleistungsspren^korpern aus TNT und Hochleistungs- 
sprengstoff hangen zvar bis zu einem gewissen Grad von ih- 
rer prozentualen Zusammensetzung und dem zu ihrer Herstellung 
angewandten Verfahren ab, jedoch liegt ihre Druckf estigkeit , 
unabhangig davon, ob sie durch GieBen oder durch Verpressen 
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■=- : .::es kornigen Gemisches hergestellt sind, bei hochstens 
<S0 k-v'cir, 2 und ist in der Kegel urn so geringer, je hoher man 
G-rhidt an Hochleistungssprengstof f wahlt. 

I-iit atnohnienden Gehalt an TNT, das nicht nur als Bindeinit- 
vel. sondsrn wegea seiner geringeren Empfindlichkeit auch 
mIs ?hle^atisiei-ungsmittel wirkt, nimmt in der Regel auch 
die Empf indlichkeit der Hochleistungssprengkorper zu, v/ah- 
rend ihre Sprodigkeit und HiBanf alligkeit abnehmen. 

Vor allem nach dem bisher iiblichen PreBverf ahren, d.h. durch 
Formpressen unter Druckanwendung von einer Seite her, her- 
-estellte liochleistungssprengkorper befriedigen hinsicht- 
lich verschiedener wesentlicher physikalischer Eigenschaf- 
ten nicht. So weisen nach diesem bekannten Verf ahren herge- 
stellte Hochleistungssprengkorper aus 85 % Hochleistungs- 
sprencstoff und 15 % TNT nur Druckf estigkeiten von etwa 50 
bis 100 kp/cm 2 und auBerdem eine verhaltnismaBig geringe 
mitfclere Dichte von etwa 1,69 kg/dm^ auf, die zudem mit der 
^:-,-fernung vom Druckstempel stark abnimmt, z.B. von 1,71 auf 
1 . 56 kg/dm 5 . 

- sbezu^lich deutlich bessere Werte und insbesondere eine 
c Iloir.ogenitat im Aufbau erreicht nan durch Herstellen 
■ ~,c riochleistungssprengkorpern nach modernen GieBverf afiren,- 
d,h„ dem sogenannten VibrationsguB, und zwar insbesondere dew 
.:e: : hinsichtlich der KorngroBe und KorngroBenverteilung des 
. ; : ■■■[- on Ilochleistungssprengstof fs bestimmte Auswahlregeln 
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beachtet werden, die eine besonders dichte Packung derHoch- 
leistungssprengstoffkornchen ermoglichen (deutsche Patent- 
scliriften Nr. 1 101 246 und 1 20? 842). 

Durch die aus den vorstehend genannten deutschen Patentschrif- 
ten bekannten Kunstgriff e kann man zwar die dem GieBverfah- 
ren anhaftenden grundsatzlichen Mangel deutlich mildern und 
insbesondere homogenere Hochleistungssprengkorper rait hone- 
rem Hochleistungssprengstoff gehalt als nach den bis dahin 
iiblichen einfachen GieBverf ahren erhalten, je&och hat die 
Praxis gezeigt, daS es entgegen den urspriinglich gehegten 
Erwartungen auch bei der Anwendung dieser weiterentwickel- 
ten GieBverf ahren nicht moglich ist, mit ebenso geringen 
TNT-Gehalten auszukommen, wie bei den bekannten PreBverf ah- 
ren. Brauchbare Hochleistungssprengkorper konnen nach den 
sogenannten VibrationsguBverf ahren namlich allenfalls mit 
einem Hochleistungssprengstoff gehalt von bis zu etwa 85 % 
hergestellt werden. Diese bekannten Hochleistungssprengkor- 
per weisen dann allerdings in der Regel eine merklich hone- 
re Druckf estigkeit als vergleichbare gepreBte Hochleistungs- 
sprengkorper auf . Der Vorteil dieser verhaltnismaBig hohen 
Druckf estigkeit , die bis zu etwa 150 kp/cm betragen kann, 
muB jedoch mit dem Uachteil, daB gegossene Hochleistungs- 
sprengkorper eine erheblich hohere RiBanf alligkeit als ge- 
preBte auf weisen, sowie dadurch erkauft warden, daB der Ge- 
halt an Hochleistungssprengstoff bei weitem nicht so hoch ge- 
wahlt werden kann, wie bei gepreBten Eochleistungssprengkor- 
pern. 
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Durch Abkiihlen in der Form nach einem langwierigen und sorg- 
f til tig gesteuerten Temperaturprogramm konnte die aHSgeprag- 
te EiBanf alligkeit gegossener Ilochleistungssprengkorper 
zwar nennenswert verringert, jedoch nicht beseitigt werden. 

Da die Wehrtechnik immer noch steigende Anf orderungen hin- 
sichtlich der Leistungsfahigkeit von Waff ensystemen stellt 
und beispielsweise bereits Minen mit Sprengladungen fordert, 
die den Aufprall am Boden beim Verstreuen durch Raketen aus 
groBen Hohen ohne Schaden iiberstehen, d.h., funktionssicher 
bleiben, sowie hochbrisante Sprengladungen verlangt, die 
trotzdem den hohen AbschluBbeschleunigungen gewachsen sind, 
die beim Verfeuern aus modernen SchuBwaifen auftreten, be- 
steht ein dringender Bedarf an Hochleistungssprengkorpern, 
deren Gehalt an Ilochleistungssprengstof f demjenigen bekann- 
ter gepreBter Hochleistungssprengkorpern gleicht, und die 
gleichzeitig alien bekannten Hochleistungssprengkorpern der 
eingangs bezeichneten Art hinsichtlich der Druckf estigkeit 
sowie mbglichst auch der RiBanf alligkeit und/oder Schlag- 
empfindlichkeit wesentlich iiberlegen sind, Der Erfindung 
liegt daher die Aufgabe zugrunde, derartige Hochleistungs- 
sprengkorper zur Verfugung zu stellen und ein Verfahren zu 
ihrer Herstellung zu schaffen. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaB durch Hochleistungsspreng- 
korper der eingangs bezeichneten Art gelost, die gekennzeich- 
net sind durch eine nach DIN 53 454-, jedoch mit einer Priif- 
geschwindigkeit von 6 mm/Minute f best immte Druckf estigkeit 
von mindestens 180 kp/cm 2 . 
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Diese Losung der der Erfindung zugrundeliegendcn Aufgabe be- 
ruht auf der iiberraschenden Erkenntnis, daB man Hochleistungs- 
Sprengstoff-Formkorper mit den gevninschten Eigenschaf ten 
durch Verpresscn eines Gemisches aus 85 bis 95 # komigem 
Hochleistungssprengstoff und 15 bis 5 2 TFT, sowie gegebenen- 
falls bis zu10# Phlegmatisierungsmittel(n) nacli einemVer- 
fahren erhalten kann, das dadurch gekennzeichnet ist, daB 
das zu verpressende Gemisch, gegebenenf alls nach entsprechen- 
der Vorwarmung, bei-einer Temperatur im Bereich von 75 bis 
80°C verpreBt und/oder der gepreBte Eormkorper bei einer in 
diesem Bereich liegenden Temperatur getempert wird. 

Es ist bislang noch nicht genau geklart, worauf die iiberle- 
genen anwendungstechnischen Eigenschaften erfindungsgemaBer 
bzw. erfindungsgemaB hergestellter Kochleistungssprengkorper 
und insbesondere ihxe iiberragende Druckf estigkeit beruhen, 
jedoch v/ird angenommen, daB dabei die Eigenschaften von TNT . 
in plastischem Zustand, in den es -zumindest unter Druck- in 
einem Temperaturbereich von etwa 75 bis SO°C Ubergeht, eine 
entscheidende Rolle spielen. 

AuBer durch die hervorragenden anwendungstechnischen Eigen- 
schaften erfindungsgemaB hergestellter Eochleistungsspreng- 
korper zeichnet sich das Verfahren der Erfindung insbeson- 
dere dadurch vorteilhaft gegeniiber dera Stand der Technik aus 
daB im Gegensatz zu den bekannten GieBverf ahren ein beziig- 
lich der RiBanf alligkeit einwandfreies Ergebnis auch dann 
erzielt wird, wenn man die Eochleistungssprengkorper nicht 
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in der Form einem zeitraubenden Und nur'schwer exakt zu be- 
herrsehsnden Abkiihlungsverfahren nach einem genau einzuhal- 
tenden Temperaturprogramm unterv/irlt, sondern nach dem Pleraus 
nehmen aus der Form bzw. der Temperkammer ohne besondere 
Yorkehrungen einfach abkiihlen laBt. 

ErrindungsgemaB hergectellte Hochleistungssprengkorper aus 

■'['IIT and Hochleistungssprengstof f konnen bei einem TNT-Gehalt 

von nur etwa 5 % eine Druckf estigkeit von bis zu 300 (Hexo^en 
o (Oktop;en) 

bzv;. 500 kp/cm /sov/ie auBerordentlich hone Durchschnitts- 
dichten von beispielsweise etwa 1730 (Ilexogen) bzw. 
I860 g/dir^ (Oktogen) besitzen. 

Weiterhin wurde f es tgestellt, daB erf indungsgemaB und ins- 
ceccndere durch Warmpressen ohne nachf olgendes Tempern her- 
.jvostellte Hochleistungssprengkdrper nicht nur erheblich 
druckf -c-ster als nach bekannten Verfahren gegossene Hochlei- 
ctur.gssp.vcinskorper sind, sondern auch eine wesentlich gerin- 
gere Hiizani alligkeit aufweisen. So warenbeispielsweise er- 
fir.dungsgernaB hergestellte Hochleistungssprengkorper aus 5, 
10 bzw. IS # TNT und 95, 90 bzw. 85 % Kexogen bzw. Oktogen 
lach einer Temperaturwechselbelastung von +70 bis -50°C mit 
■:ir:er T'oniporatiiranderungsgeschv:indigkeit von 6°C/Minute 
ac-oh 10 Zyklen noch vollig riBfroi, wahrend gegossene Hoch- 
.e?_3tun;-;3sprengkorper ahnlicher Susammensetzung bereits nach" 
i Zvhlen fasse aufwiesen. 

'■t v/urde festgestellt, daB die Qualitat erf indungsgemaB 
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hergestellter Hochleistungssprengkorper hinsichtlich der 
Druckf estigkeit und Dichte mit abnehraender KorngroBe von 
Ilexogen und/oder Oktogcx.. sowic TU'? sbeigt. Erf indungsgemaB 
werden daher vorzugsweise Hochleistungssprengstof f e mit 
einer KorngroBe von weniger als 150 um und insbesondere et- 
wa 20 bis 80 um verwendet, die man durch Mahlen oder Unf al- 
ien, z.B. aus Aceton, herstellen kann. 

Weiterhin hat sich bei Versuchen gezeigt, daB es sich beim 
Verfahren der Erfindung ebenso vie bei dem bekannten Vibra- 
tionsguBverfahren giinstig auf die anwendungstechnischen 
Eigenschaften der Hochleistungssprengkorper auswirkt, wenn 
die KorngroBenverteilung der verwendeten Iiochleistungsspreng- 
stoffe einer Eullerkurve entspricht. 

ErfindungsgemaBe Hochleistungssprengkorper mit ganz besonders 
giinstigen Eigenschaften erha.lt man auBerdem dann, wenn man 
beim Verfahren der Erfindung Hochleistungssprengstof f e ver- 
wendet, die iiberwiegend, vorzugsweise zu etwa 70 bis 90 
aus einem Grobkornanteil mit einer vorzugsweise moglichst 
einheitlichen KorngroBe im Bereich von etwa 200 bis etwa 
500 urn und im iibrigen einem Feinkornanteil bestehen, dessen 
KorngroBe hochstens etwa 1/10 bis 1/3 derjenigen des Grob- 
kornanteils entspricht. 

GemaB einer weiteren bevorzugten Aus fiihrungs form der Erfindung 
wird THT verwendet, dessen DurchschnittskorngroBe kleiner als 
die des verwendeten Hochleistungssprengstof fs ist. 
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Beim Verfahren der Erfindung empfiehlt es sich vorallem 
dann, wenn Hochleistungssprengkorper hergestellt werden sol- 
len, deren Gehalt an Hochleistungssprengstoff an der oberen 
Grenze des angegebenen Bereichs liegt, das TNT mit dem Hoch- 
leistungssprengstoff zu vermischen, indem man es durch Uie- 
derschlagen auf dem Hochleistungssprengstoff aus einer Dis- 
persion oder Losung des TNT, vorzugsweise in einem den Hoch- 
leistungssprengstoff nicht oder nur schwer losenden, ver- 
haltnismaBig leicht-f liichtigen Losungsmittel oder durch Misch- 
fallung auf den Hochleistungssprengstoff aufzieht. 

Vor allem dann, wenn es auf eine besoiiders geringe Schlag- 
empfindlichkeit bzw. hohe BeschuBf estigkeit ankommt, empfiehlt 
es sich, auf den Hochleistungssprengstoff, bezogen auf das 
Gesamtgewicht des zu verpressenden Gemischs, etwa 0,5 bis 
5 # eines Phlegmatisierungsmittels, z.B. eines Wachses oder 
Metallstearats, aufzuziehen, bevor man ihn mit dem TNT ver- 
mischt. 

Das TNT-Hochleistungssprengstoff-Gemisch wird beim Verfahren 
der Erfindung zweckmaBig mit einem PreBdruck von etwa 0,5 
bis 5, vorzugsweise 1 bis 1,5 t/cm 2 verpreBt. 

Die PreBf orm(en) wird bzw. werden beim Verfahren der Erfin- 
dung zweckmaBig beheizt, oedoch ist diese MaBnahme nicht er-.~- 
forderlich, solange die Temperatur des su verpressenden Ge- 
mischs beim PreBvorgang nicht unter 75°C absinkt, was infolge 
, seiner geringen Warmeleitf ahigkeit in der Regel nicht der Pall 
ist. 
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Im Einblck auf eine moglichst hohe Leistuhgsf ahigkeit sollen 
erfindungsgemaBe Hochleistungssprengkorper vorzugsveise min- 
destens 90 % Hochleistungssprengstof f enthalten. 

Die nachstehenden Beispiele erlautern die Erfindung, deren 
Fortschrittlichkeit gegeniiber dem Stand der Technik durch 
Vergleichsversuche belegt wird. 

Beispiel i 
Zunachst wurden drei Eexogen-TNT-PreBpulver aus Jeweils 
85 Gew.-# Hexogen und 15 Gevi.-% TNT v/ie folgt hergestellt: 

1 ) Vermischen trockener Pulver (PreBpulver T1) 

Ein 20 Liter fassender Trommelmischer wurde zunachst mit 
einem TNT-Pulver mit einer DurchschnittskorngroBe von 
80 jim "and dann mit einer dem vorstehend angegebenen 
Mischungsverhaltnis entsprechenden Menge eines Hexogen- 
pulvers aus Kornern einer KorngroBe von 20 bis 500 pi 
beschickt, worauf die beiden Pulver 15 Minuten vermischt 
wurden. Das dabei erhaltene Gemisch wurde dann durch ein 
Sieb mit einer lie hten Maschenweite von 515 y& gesiebt. 

2) Aufziehen des Bindemittels im Rotationsverdampf er (PreB- 
pulver E1 ) 

Ein Rotationsverdampf er wurde mit dem nach 1) verwendeten _- 
Hexogenpulver und f einpulverigem TNT in einem Gewichts- 
verhaltnis von 85 : 15» sowie einer dem Gesamtgewicht 
von Hexogen und TNT entsprechenden Gewichtsmenge eines 
selektiv das TNT losenden Losungsmittels (Chloroform) be- 
schickt. Dann wurde der Rotationsverdampf er "zunachst 
20 Minuten bei einer etwas unter dem Siedepunkt des Losungs 
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mittels liegenden Temperatur laufen gelassen und danach 
das Losungsmittel bei laufendem Rotationsverdampf er unter 
vermindertem Druck abgezogen. 

Das dabei erhaltene feuchte PreBpulver wurde durch ein 
Slab mit einer lichten Maschenweite von 31 5 urn gesiebt 
and anschlieBend getrocknet. 

3) Mschf allunp; von Hochleistungssorengstof f und Bindemittel 
aus einer Losung (PreBpulver M1 ) 

liexogen und TNT wurden in einem Gewichtsverhaltnis von 
35 : 15 in Aceton gelost. Die dabei erhaltene Losung wur- 
de in dunnem Strahl in ein kaltes Fallbad aus destillier- 
tem V.'asser eingediist, das durch einen exzentrisch' ange- 
ordneten Hochleistungsriihrer kraftig verwirbelt wurde. 
Das dabei erhaltene PreBpulver wurde aus dem Fallbad ab- 
xiltrisrt, gesiebt und getrocknet. 

Die PreBpulver T1 , R1 und M1 wurden in jeweils 5 Proben 
(A, B. C, D, E) aufgeteilt, aus denen wie folgt zylindrische 
Probe sprengkorper mit einem Durchmesser von 12,5 und einer 
Hohe von etwa 25 mm hergestellt wurden: 

~^ Erf iridungsgemaBe Hochleistungs sprengkorper : 

A: In eine 12,5 mm Form wurden jeweils 5,5 g auf 78°C vor- 

gewarmtes PreBpulver gefiillt und bei Eaumtemperatur 

p 

mit einem PreBdruck von 1,5 t/cm verpreBt. 

(Auf diese Weise wurden Probe sprengkorper (AM1) aus dem 

PreBpulver M1 hergestellt). 
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B: Es wurde analog A gearbeitet, -wobei die ausgeformten 
PreBlinge oedoch zusatzlich 12 Stunden bei'78°C in 
einem toockenschrank getempert wurden. 
(Auf diese Weise wurden Probesprengkorper (BT1 ; BR1 ; 
BM1) aus den PreBpulvern T1 , R1 und M1 hergestellt). 

C: Es wurde analog A gearbeitet, wobei jedoch zusatzlich 
die PreBf orm auf eine Innenwandtemperatur von ?8°C 
beheizt wurde. 

(Auf diese Weise wurden Probesprengkorper (CT1 ; CR1 ) 
aus den PreBpulvern 21 und R1 hergestellt). 

II) Nicht erfindungsgemaBe Vergleichssprengkorper : 

D: Es wurden jeweils 5»5 g PreBpulver in die Porm ge- 

fiillt und bei Raumtemperatur mit einem PreBdruck von 
2 

1»5 t/cm verpreBt. 

(Auf diese Weise wurden Probesprengkorper (DT1 ; DR1 ) 
aus den PreBpulvern T1 und R1 hergestellt). 

E: Aus jeweils 5,5 g PreBpulver 0?1 wurden nach dem Ver- 
fahren der OT-PS 1 207 642 mit einer Auf last von 
180 kp/cm 2 und einer GieBtemperatur von 95°C etwa 
25 mm hohe zvlindrische Probesprengkorper (ET1 ) mit 
einem Durchmesser von 12,5 mm gegossen. 

Von alien wie vorstehend geschildert hergestellten Probe- 
sprengkorpern wurden die Dichte, Druckf estigkeit , RiBanfalli 
keit und Schlagempf indlichkeit wie folgt bestimmt: 
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Dichte: - Durch Eif ferenzwagung (Auf triebsmethode) - 

Druckf estigkeit : 

Nach DIN 53 4-54, Jedoch mit einer Prufgeschwin- 

digkeit von 6 mm pro Minute. 

RiBanf alligkeit : 

Nach der weiter oben geschilderten Temperatur- 

wechselbelastungsmethode . 
Schlagempf indlicnkeit : 

Nach Vorschrift der BAM. 
Die Ergenisse sind in der nachfdgenden Tabelle I zusammenge- 
fafit. 



Tabelle I 



Sprengkorper 
Nr. 


Dichte 
kg/dm^ 


Druckf estig- 
keit, kp/cm 2 


RiBanfal- 
ligk., 

Zyklen 


Schlagempf ind- 
lichkeit 


AM1 




229 


keine Ris- 
se nach 
10 Zyklen 


0,50 


BT1 
BR1 
BM1 


1,621 

1,655 
1,661. 


185 
185 
210 


dto. 


0,50 
0,50 
0,50 


CT1 
CR1 


1,770 
1,767 


263 
195 


dto. 


0,40 
0,40 


DT1 
DR1 


1,650 
1,601 


43 
60 


dto. 


0,75 


ET1 


1,770 


160 


Risse 

nach 

3 Zyklen 


0,50 
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Beispiel 2 
Analog Beispiel 1, 1) bzw. 2) vmxden s»ei Eexogen-TIW-PreB- 
pulver (12; H2) aus jeweils 95 % Hexogen und 5 * THT her- 
gestellt, die nach Beispiel 1 C bzw. D zu Probe sprengkor- 
pern CT2 und CE2 bzw. nicht erf indungsgemafien Vergleichs- 
sprengkorpern DT2 land DE2 verprefit wurden. 
Die bei Priifung dieser Sprengkorpeuanalog Beispiel 1 erhal- 
tenen Versuchsergebnisse sind in Tabelle II zusammengef aBt , 

Tabelle II 



Sprengkorper 
Nr. 


Dichte, 
kg/dm^ 


Druckf estig^ 
keit, kp/cm^ 


RiBanf al- 

ligkeit, 

Zyklen 


Schlagempfind- 
lichkeit 


CT2 
CE2 


1,782 
1,780 


290 
253 


keine Ris- 
se nach 
10 Zyklen 


0,50 
0,50 


DT2 
DR2 

i 


1,633 
1,639 


81 

79 . - 


dto. 


0,50 
0,50 



Beispiel 3 
Analog Beispiel 1, 1) bzw. 2) wurden zwei Hexogen-TNT- 
Wachs-PreBpulver (T3; R3) aus jeweils 85 % Hexogen, 11 % 
TNT und 4 % Wachs hergestellt, die nach Beispiel 1, E, C 
und D zu erXindungsgemaBen Probesprengkorpern BT3, BR3, 
CT3 und GR3 sowie nicht erfindungsgemaBen Vergleichsspreng- 
korpern DT3 und DR3 verpreBt wurden. AuBerdem wurden, aus 
beiden PreBpulvern jeweils wie folgt weitere erf indungsge- 
maBe Probesprengkorper FT3 bzw. ER3 hergestellt: 
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F: In die Form warden Jewells 5,5 S PreBpulver gefiillt ' 

2 

una bei Raumtemperatur mit einem PreBdruck von 1,5 t/cm 
verpreBt. Die dabei erhaltenen PreBlinge wurden dann 
ausgeformt und 12 Stunden bei 73°C in einem Trocken- 
schrank getempert. 

Die bei der Friifung dieser Sprengkorper analog Beispiel 1 
erhaltenen Versuchsergebnisse sind in Tabelle III wiederge- 
geben. 

Tabelle III 



Sprengkorper 
Hr. 


Dichte, 
kg/dm^ 


Druckf estig- 
keit, kp/cm^ 


EiBanfal- 
ligkeit , 
Zyklen 


Schlagempf ind- 
lichkeit 




1,632 


196 


keine Ris- 


0,75 




se nach 


0,30 


FE3 


1,651 


196 


10 Zyklen 


BT3 


1,635 


207 




0,75 


BE3 


1,669 


202' 


dto. 


0,50 


CT3 


1,732 


201 




0,75 


GR3 


1,733 


208 


dto. 


0,50 


DT3 
DR3 


1,658' 
1,656 


112 
115 


dto. 


0,75 
0,75 



Beispiel 4 
Beispiel 3 wurde wiederholt, wobei jedoch abweichend davon 
Sprengkorper hergestellt wurden, die auBer Hexogen 13 % TNT 
und 2 % eines ungesattigten Polyesterharzes (Palatal P6) 
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enthielten. 

Die bei der Priifung dieser analog Beispiel 3 bezifferten 
(z.B. m statt FT3) Sprengkorper erhaltenen Versuchsergeb- 
nisse sind in Tabelle IT wiedergegeben. 



T a b e 1 1 e IV 



Sprengkorper 
Nr. 


Dichte, 
kg/dnK 


Druckfestigp 
keit, kp/cm 


RiBanfal- 

ligkeit, 

Zyklen 


Schlagempfind- 
lichkeit 


ET4 
FR4 


1,628 
-1,622 


264 
283 


keine Ris- 
se nach 
10 Zyklen 


0,50 
0,50 


BT4 
BR4 


1,646 
1,657 


293 
338 


dto . 


0,50 
0,50 


CT4 
CR4 


1,753 
1,757 


380 
450 


dto. 


0,40 
0,40 


DT4 
DR4 


1,647 
1,642 


111 
122 


dto. 


0,50 
0,50 




Bei 


spiel 







Beispiel 4 wurde wiedernolt, wobei jedoch abweichend davon 
ein Hexogenpulver verwendet wurde, das aus Korncnen mit 



einer KorngroJBe von 200 bis 500 pi und Kornchen mit einer 
KorngroBe von 20 bis 150 pa in einem Gewichtsverhaltnis von 
2 : 1 bestand. 

Die bei der Priifung dieser analog Beispiel 3 -bezifferten 
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(z.B. FT5 statt FT3) Sprengkorper erhaltenen Versuchsergeb- 
nisse sind in Tabelle 7 wiedergegeben. 

Tabelle V 



Sprengkorper 
Nr. 


Dichte, 
kg/dm^ 


Druckfestig^ 
keit, kp/cm^ 


RiBanfal- 
ligkeit , 
Zyklen 


Schlagempfindlich- 
keit 




1,663 


215 


keine Ris- 


0,50 






se nach 




FR5 


1,663 


226 


10 Zyklen 


0,50 




1,686 


245 




0,50 








dto. 




BR5 


1,684 


253 




0,50 


CT5 


1,754 


280 




0,40 








dto. 




CR5 


1,752 


274 




0,40 


DT5' 
DR5 


1,664 
1,662 


95 
92 


dto. 


0,50 
0,50 



Aus den in den Tabellen I bis V auf gefiihrten Versuchsergebnis- 

sen ist zu ersehen, daB alle erfindungsgemaB hergestellten Pro- 

p 

besprengkb'rper Druckf estigkeitswerte von mindestens 185 kp/cm 

besaBen, mindestens 10 Zyklen ohne RiBbildung uberstanden und 

eine geringe Schlagempfindlichkeit aufwiesen, die darin zum 

Ausdruck kommt, daB sie bei der Priifung nach BAM samtlich 

Werte von 0,40 und mehr aufwiesen, wahrend von den Vergleichs- 

sprengkorpern nur der durch Vibrations gnB hergestellte eine 

2 

Druckf estigkeit von 160 kp/cm und von den iibrigen sogar kei- 
ner erne Druckf est igkeit von raehr als 122 kp/cm aufwies, so- 
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wie da£ der einzige beziiglich der Druckfestigkeit einiger- 
ffi aBen teauchbare Vergleichssprangkorper (EM) auBerordent- 
lich riBanfallig war und nicht einmal 3 Zyklen ohne Hiflbil- 
dung ub erst and. 



Patentanspriiche : 



40986 6/0581 



- ir> - 



2335925 



Patentanspriiche 

Q Eochleistungs-Sprengstoff-Formkorper aus 85 bis 95 % 

Hexogen, Oktogen und/oder Nitropenta (Hochleistungsspreng- 

stoff) und 15 "bis 5 % TNT sov/ie gegebenenf alls bis zu 

10 # Phlegmatisierungsmittel(n) mit verbesserten anwen- 

dungstechnischen Eigenschaf ten, gekennzeich- 

n e t • durch eine nach DIN 53 4-5* » jedoch mit einer 

Priifgeschwindigkeit von 6 mm pro Kinute ,bestimmte Druck- 

2 

festigkeit von mindestens 180 kp/cm . 

2. Hochleistungs-Sprengstoff-Forrokorper nach Anspruch 1, ge- 
kennzeichnet durch eine Druckf estigkeit von mindestens 
200, vorzugsweise mindestens 250 kp/cm . 

3. Verfahren zur Herstellung von Hochleistungs-Sprengstoff- 
Formkorpern nach Anspruch 1 oder 2 durch Verpressen eines 
Gemischs aus 85 bis 95 # kornigem Hochleistungssprengstof f 
und 15 bis 5 % TOT sowie gegebenenf alls bis zu 10 % Phleg- 
matisierungsmittel(n) , dadurch gekennzeichnet , da£ das zu 
verpressende Gemisch, gegebenenf alls nach entsprechender 
Vorwarmung, bei einer Temperatur im Bereich von 75 bis 
80°C verpreBt und/oder' der gepreBte Formkorper bei einer 
in diesero Bereich liegenden Temperatur getempert wird. 

4-. Verfahren nach Anspruch 3 5 dadurch gekennzeichnet, daB 
Hochleistungssprengstoff mit einer KorngroBe von hoch- 
stens 150 um, vorzugsweise etwa 20 bis 80 um verwendet wird. 
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Verfahren nach Anspruch 3 oder *, dadurch gekennzeichnet, 
daB Hochleistungssprengstoffe verwendet werden, deren Korn- 
sroBenverteiluns einer Fullerkurve entspricht. 

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB Hochleistungssprengstoffe verwendet werden, die uber- 
wiegend, vorzugsweise zu etwa 70 bis 90 *, aus einem Grob- 
kornanteil mit einer vorzugsweise moglichst einheitlichen 
KorngroBe im Bereich von etwa 20 bis 500 ,im und im ilbri- 
gen einem Feinkornanteil bestehen, dessen KorngroBe 
hSchstens etwa .1/10 bis 1/3 der des Grobkornanteils ent- 
spricht . 

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB TUT mit geringerer Durchschnittskorn- 
groBe als der verwendete Hochleistungssprengstof f ver- 
wendet wird. 

. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das zu verpressende Gemisch durch Nieder- 
schlagen des TNT auf dem Hochleistungssprengstof f aus 
einer Dispersion oder losung des THT oder durch Mischfal- 
lung hergestellt wird. 

. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Hochleistungssprengstof f verwendet 
wird, auf den vor dem Vermischen mit dem TUT, bezogen auf 
das Gesamtgewicht des Gemischs, etwa 0,5 bis 10 % eines 
Phlegmatisierungsmittels, insbesondere ein Wachs oder 
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Stearat und/oder ein ungesattigter Polyester, aufgezo- 
gen wurden. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 9, dadurch ge- 

kennzeichnet, daB das Gemisch mit einem PreBdruck von et- 

o 

wa 0,5 bis 5, vorzugsweise 1 bis 1,5 t/cm verpreBt wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Gemisch mit einem Hochleistungsspreng- 
stoffgehalt von mindestens 90 % verwendet wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die PreBform(en) beheizt wird bzw. wer- 
den. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das zu verpressende Gemisch durch Losen 
-des Hochleistungssprengstoff s des TNT, sowie gegebenen- 
falls des bzw, der Phlegmatisierungsmittel(s) in einem 
Losungsmittel, vorzugsweise Aceton, und Mischfallung in 
Form feiner Teilchen durch Eindiisen der dabei erhaltenen 
Losung in ein, vorzugsweise flussiges, insbesondere waB- 
riges-, und mit dem Losungsmittel mischbares, sowie in tur- 
bulenter Bewegung gehaltenes Pallmedium hergestellt wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 13» dadurch ge- 
kennseichnet , daB als Phlegmatisierungsmittel mindestens 
ein Kunstharz, insbesondere ein ungesattigter Polyester, 
verwendet wird. 
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